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Abstract of DE1 971 5593 

The method concerns operation of a press for forming a hollow blank (1 ) with use of high internal 
pressure. The press incorporates a die system (2) with a forming space (3) for the blank, forming 
plungers (5a, 5b) with high-pressure bores (6), and means (7, 8, 9, 10, 11) for introducing a forming 
liquid into the blank cavity. After the die system has closed, and the plunger (5a) has closed the die 
opening but not the inlet connection (10), the quick-action valve (11) opens. The forming liquid, under 
pressure fills the blank cavity and forces out air. Both plungers advance and seal the die cavity so that 
the forming process can commence. 
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© Verfahren zum Betrieb einer Umformpresse fur die Innenhochdruckumformung und Umformpresse zui 
Durchfuhrung des Verfahrens 

© Verfahren zum Betrieb einer Umformpresse fur die In- 
nenhochdruckumformung von hohlen Rohlingen (1), wo- 
bei die Umformpresse ein Matrizensystem (2) mit Form- 
raum (3) fur die Aufnahme des Rohlings (1), eine Einrich- 
tung (4) zum Offnen und Schlieften des Matrizensystems 
(2) nach jedem Arbeitstakt und Umformstempel (5a, 5b) 
aufweist, welche nach MaRgabe der Innenhochdruck- 
technologie auf den Rohling (1) arbeiten, wonach 

- zum Zwecke des Fullens des umzuformenden Rohlings 
(1) mittels Umformflussigkeit bei sich schlieBendem oder 
geschlossenem Matrizensystem (2) der eine Umform- 
stempel (5a) in den Formraum (3) um ein vorgegebenes 
Mafc unter Freihaltung eines in den Formraum (3) mun- 
denden Einfullkanals (10) vorfahrt oder vorgefahren 
bleibt, wonach anschliefcend 

- ein Schnellfullventil (9) geoffnet wird, so dafc die Um- 
formflussigkeit unter Luftverdrangung in den Rohling (1) 
und den Formraum (3) stromt und nach Ausfullen des In- 
nenraumes des Rohlings (1) mit Umformflussigkeit beide 
Umformstempel (5a, 5b) in den Formraum (3) unter des- 
sen Abdichtung vorfahren und die Umformflussigkeit in 
dem Rohling (1) einschliefcen und den Rohling (1) ein- 
spannen, wonach darauffolgend 

- der fur den Umformvorgang erforderliche Innenhoch- 
druck aufgebaut wird, und wonach abschliefcend 

- nach dem Umformvorgang die Umformstempel (5a, 
5b) in ihre Ausgangsposition zuruckgefahren werden und 
die Umformflussigkeit abgefuhrt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb einer 
Umformpresse fiir die Innenhochdruckumformung von hoh- 
lcn Rohlingcn, wobei die Uiiiforrnpresse cin Matrizcnsy- 
stem mit Formraum fur die Aufnahme des Rohlings, eine 
Einrichtung zum Offnen und SchlieBen des Matrizensy- 
stcms nach jedem Arbcitstakt und Unifonnsteinpel auf- 
weist, welche nach MaBgabe der Innenhochdrucktechnolo- 
gie auf den Rohling arbeiten, wobei unter dem Umform- 
hochdruck eines Hochdrucksystems stehende Umformfliis- 
sigkeit die Umformung bewirkt. - Matrizensystem bezeich- 
net die Werkzeuge, die im geschlossenen Zustand den 
Formraum bilden und entsprechende Kavitaten aufweisen. 
Zumeist besteht das Matrizensystem aus einem Oberwerk- 
zeug und einem Unterwerkzeug, die im Pressenoberteil bzw. 
im Pressenunterteil angeordnet sind und mitteis ZyLinder- 
kolbenanordnungen geoffnet und geschlossen werden. 
Hochdrucksystcm bezeichnet die Einrichtungcn, mil denen 
der fiir die Umformarbeit erforderliche Hochdruck der Um- 
formflussigkeit erzeugt wird. Zuvor muB die Umformflus- 
sigkeil in den hohlen Rohling eingefullt werden. Mit dicsem 
Ein full vorgang beschaftigt sich die Erfindung. Es versteht 
sich, daB der Rohling unmittelbar oder iiber den bzw. zu- 
sammen mit dem Formraum mit der Umformflussigkeit ge- 
fiillt wird und daher Rohling und Formraum gestaltungs ma- 
Big derart aufeinander abgestimmt sind, daB der Rohling 
beim Schwallbefiillen von der Umformflussigkeit nicht ab- 
getrieben, vielmehr in dem Formraum gehalten wird. 

Es ist ein Verfahren zum hydros tatisc hen Umformen von 
Hohlkorpern aus kaltumformbarem Metall und eine Vor- 
richtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens bekannt, bei 
welchcm der zu formcnde Hohikorpcr zwischen einem 
Obergesenk und einem Untergesenk gehalten und zunachst 
abgedichtet wird. AnschlieBend wird eine Druck- bzw. Um- 
formflussigkeit wahrend einer Fiillphase mil ansteigendem 
Fulldruck eingespeist und sodann in unmittelbarer zeitlicher 
Aufeinanderfolge wahrend einer Umformphase mit steigen- 
dem Umformdruck komprimiert Das Einfullen der Druck- 
bzw. Umformflussigkeit und die Druckerhohung zur Umfor- 
mung erfolgen jeweils bei vollstandig geschlossenem Form- 
raum (vgl. DE 41 03 081 C2 und DE 41 03 082 C2). 

Bei einem aus der Praxis bekannten Verfahren zum Be- 
trieb einer Umformpresse fiir die Innenhochdruckumfor- 
mung, von dem die Erfindung ausgeht, erfolgt die Einfuh- 
rung der Umformflussigkeit in den jeweils umzuformenden 
Rohling vor Beginn der Umfonnarbcit iiber Hochdruckboh- 
rungen in den Umformstempeln. Hierbei wird Umformflus- 
sigkeit mit Hilfe einer Niederdruckpumpe bei geschlossenen 
Uniforms lernpe In durch die Hochdruckbohrung eines der 
Umformstempel in den Rohling eingepumpt. Der diesem 
Umformstempel gegenuberliegende Umformstempel ist zu- 
weilen geoffnet, so daB die im Formraum und im Rohling 
befindliche Luft entweichen kann. Da die Volumenstrome, 
die bei dieser Verfahrensweise in den Rohling eingefullt 
werden konnen, relativ klein sind, ist die beschriebene \for- 
fiillung umso zeitaufwendiger je groBer das zu fullende Vo- 
lumen ist. Das Einfullen der Umformflussigkeit ist bei die- 
sen bekannten MaBnahmen ein hydrodynamischer Vorgang. 
Die Umformflussigkeit wird iiber die Hochdruckbohrung 
eingefullt und tritt aus dieser als hochenergetischer Frei- 
strahl aus. Das bewirkt, daB sich in der eingefullten Um- 
formflussigkeit Luftblasen befinden, welche die Qualitat des 
Umfonnvorganges in bczug auf die Prazision der Umfor- 
mung beeintrachtigen. Die Luftblasen miissen daher zeitauf- 
wendig entfernt werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zum Betrieb einer Umformpresse der eingangs beschriebe- 
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nen Ausfuhrungsform anzugeben, mit der das Einfullen der 
Umformflussigkeit in den Rohling vor Beginn des Umfonn- 
vorganges in vergleichsweise kurzer Zeitspanne einwand- 
frei durchgefuhrt werden kann. 

5 Zur Losung dieser Aufgabe ist Gegenstand der Erfindung 
ein Verfahren zum Betrieb einer Umformpresse fur die In- 
nenhochdruckumformung von hohlen Rohlingen, wobei die 
Umformpresse cin Matrizensystem mit Formraum fur die 
Aufnahme des Rohlings, eine Einrichtung zum Offnen und 

to SchlieBen des Matrizensystems nach jedem Arbeitstakt und 
Umformstempel aufweist, welche nach MaBgabe der Innen- 
hochdrucktechnologie auf den Rohling arbeiten, wonach 

- zum Zwecke des Fii liens des umzuformenden Roh- 
15 lings mitteis Umformflussigkeit bei reduzierter Ein- 

full(zeit-)spanne und bei sich schlieBendem oder ge- 
schlossenem Matrizensystem der eine Umformstempel 
in den Formraum um ein vorgegebenes MaB unter Frei- 
haltung des Einfullkanals vorfahrt oder vorgcfahren 
20 bleibt, wonach anschlieBend 

- ein Schnellfullvenul geoffnet wird, so daB die Um- 
formflussigkeit unler Luftvcrdrangung in den Rohling 
und den Formraum stromt und nach Ausfullen des In- 
nenraums des Rohlings mit Umformflussigkeit beide 

25 Umformstempel in den Formraum unter dessen Ab- 
dichtung vorfahren und die Umformflussigkeit in dem 
Rohling einschlieBen und den Rohling einspannen, wo- 
nach darauffolgend 

- der fiir den Umformvorgang erforderliche Innen- 
30 hochdruck aufgebaut wird, und wonach abschlieBend 

- nach dem Umformvorgang die Umformstempel in 
ihre Ausgangsposition zuruckgefahren werden und die 
Umformflussigkeit abgefuhrt wird. 

35 Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB ein 
SchnellbefUllen des Formraumcs und des Rohlings nu t Um- 
formflussigkeit moglich ist, wenn die verschiedenen Bewe- 
gungsablaufe wie SchlieBen des Formhohlraumes, Zuflihren 
der Umformflussigkeit iiber ein Schnellfullventil, Abdichten 

40 des Formhohlraumes und Einspannen des gefullten Roh- 
lings mitteis der Umformstempel sowie das Erzeugen des 
Innenhochdruckes fiir den Umformvorgang aufeinander ab- 
gestimmt werden. Dabei erfolgt das Schnellbefullen des 
Formraumes und insbesondere des Rohlings iiber den Ein- 

45 fullkanai gleichsam im Wege eines Flutens, wobei in dem 
Formraum und Rohling befindliche Luft verdrangt wird und 
Luflblasenbildung im Zuge der Schnellbefiillung nicht lan- 
ger zu befiirchten ist. Dennoch kann iiberraschenderweise 
das Befullen des Formraumes bzw. des Rohlings mit Um- 

50 fonnfliissigkeit in einer Zeitspanne durchgefuhrt werden, 
die sehr viel geringer als nach den bekannten MaBnahmen 
ist. Tatsachlich ist das Befullen des Formraumes und Roh- 
lings nach Lehre der Erfindung in Sekundenbruchteilen 
moglich. 

55 Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind im folgenden 
aufgefuhrt. So besteht die Moglichkeit, daB der Innenhoch- 
druck durch das Vorfahren der Umformstempel erzeugt 
wird. RegelmaBig wird jedoch mit separaten Hochdruck- 
ubersetzern gearbeitet. Dann weisen die Umformstempel 

60 entsprechende Hochdruckbohrungen auf. Vorzugsweise 
werden beide Umformstempel mit gleicher Stempelge- 
schwindigkeit vorgefahren. Das verlangt eine entsprechende 
Abstimmung des Abstandes der Umformstempel zu dem 
Formraum bzw. dem darin bcfindlichcn Rohling. Jedoch 

65 empfiehlt die Erfindung, daB das Schnellfullventil in Abhan- 
gigkeit von der Stempelgeschwindigkeit und des oder der in 
den Formraum einfahrenden Umfonnslempcl zcitverzdgert 
geoffnet wird. Das gilt insbesondere dann, wenn beispiels- 
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weise der eine Umformstempel unter Freihalten des Einfiill- 
kanals in dcm Matrizcnsystcni bzw. dcm Fonrirduni vcr- 
bleibt und sich lediglich der andere Umformstempel vor 
dem Matrizensystem befindet und in den Formraum einfah- 
rcn muB - bis nach der Schnellbefullung beide Uniform- 5 
stempel weiter vorfahren und den Rohling unter EinschluB 
der Umformflussigkeit zwischen sich einspannen. - Im Rah- 
inen der Erfindung kann der Schnellfullvorgang bercits iin 
Zuge der SchlieBbewegung des oder der vorfahrenden Um- 
formstempel gestartet werden, wenn beispielsweise der Be- to 
reich Umformstempel/Rohlingende von einem vorlaufen- 
den im Oberteil des Matrizensystems fedemd gelagerten 
Matrizenstiick hinreichend abgedichtet werden kann. - Wei- 
ter empfiehlt die Erfindung, daB die Umformflussigkeit nach 
dem Umformvorgang uber den Einfiillkanal und dem als 15 
3/2-Wegeventil ausgebildeten SchneUfullventil mit sich an- 
schlieBender AbfluBleitung im Zuge des Zunickfahrens der 
Umformstempel abgefuhrt wird, so daB ein sonst in Kauf zu 
nehmcndes AbflieBen der Umformflussigkeit uber das 
Werkzeugunterteil und den Pressentisch nicht langer erfor- 20 
derlich ist. Folglich konnen sich dadurch die Fahrwege der 
Uniforms tcmpe! verkiirzcn. Ferner wird beim Handling des 
umgeformten Rohiings weniger Umformflussigkeit als bis- 
her verschleppt, weil das Endeeren sowohl des Rohiings als 
auch des Formraumes friiher begin nt. 25 

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Umformpresse 
zur Durchfuhrung des beanspruchten Verfahrens, mit einem 
Matrizensystem mit einem Formraum fur die Aufnahme des 
Rohiings, einer Einrichtung zum Offnen und SchlieBen des 
Matrizensystems nach jedem Arbeitstakt, Umformstempeln, 30 
welche nach MaBgabe der Innenhochdrucktechnologie auf 
den Rohling arbeiten, und mit einem Umformflussigkeitsbe- 
halter, von dcm aus eine Fullcitung unter Zwischenschal- 
tung eines Schnellfullventils mit einem pneumatischen An- 
trieb iiber einen Einfiillkanal in den Formraum des Matri- 35 
zensystems fuhrt. Dementsprechend wird als Absperrorgan 
fur den Einfiillkanal ein Schnellfullventil mit einem pneu- 
matischen Antrieb eingesetzt, wahrend der Durchmesser des 
Einfullkanals - bei dem es sich regelmaBig um eine Einfiill- 
bohrung handelt - beliebig gewahlt und folglich auf den Vo- 40 
lumenstrom der das geoffnete Schnellfullventil durchstro- 
menden Umformfliissigkeitsmenge abgestimmt werden 
kann. ZweckmaBigerweise ist das Absperrorgan als ein 3/2- 
Wegeventil mit einer zu einem Auffangbehalter fuhrenden 
AbfluBleitung ausgebildet, um eben eine gezielte Riickfuh- 45 
rung von Umformflussigkeit nach dem Umformvorgang auf 
diescm Wege zu erreichen. Auch in der Ausfuhrungsform 
als 3/2-Wegeventil erfolgt eine pneumatische Betatigung. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich 
ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung nahcr cr- 50 
lautert; es zeigen: 

Fig. 1 eine Umformpresse zur Durchfuhrung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens in schematischer Darstellung, 

Fig. 2 ein Weg/Zeit-Diagramm fiir verschiedene Bewe- 
gungsablaufe von Matrizensystem, Umformstempel und 55 
Schnellfullventil, 

Fig. 3 eine abgewandelte Ausfuhrungsform des Gegen- 
standes nach Fig. 1 mit einem in dem Formraum verblei ben- 
den Umformstempel und 

Fig. 4 ein Weg/Zeit-Diagramm fur den Gegenstand nach 60 
Fig. 3. 

In den Figuren ist eine Umformpresse fur die Innenhoch- 
druckumformung von hohlen Rohlingen 1, z. B. Rohren le- 
diglich teil weise und schematisch dargestellt. Danach weist 
die Umformpresse ein Matrizensystem 2 mit einem Form- 65 
raum 3 fur die Aufnahme des Rohiings 1 auf, ferner Zylin- 
derkolbcnanordnungcn 4 zum Offnen und SchlieBen des 
Matrizensystems 2 mil Oberwerkzeug 2a und Unterwerk- 



zeug 2b nach jedem Arbeitstakt und auBerdem Umform- 
stempel 5a, 5b, welche nach MaBgabe der Innenhochdruck- 
technologie auf den Rohling 1 arbeiten. Dazu weisen die 
Umformstempel 5a, 5b angedeutete Hochdruckbohrungen 6 
auf. Der Hochdruck kann aber auch durch das bloBe Vorfah- 
ren der Umformstempel 5a, 5b erzeugt werden. Im ubrigen 
ist eine Einrichtung zum Einfullen der Umformflussigkeit in 
den jeweils umzufonnenden Rohling 1 vorgeschen, die ei- 
nen Hochtank als Umformfliissigkeitsbehalter 7 aufweist. 
Von dem Umformfliissigkeitsbehalter 7 fuhrt eine Fulleitung 
8 unter Zwischenschaltung eines Schnellfullventils 9 uber 
einen Einfiillkanal 10 in den Formraum 3 des Matrizensy- 
stems 2. Fiir das Schnellfullventil 9 ist ein pneumatischer 
Antrieb 11 vorgesehen. Unterhalb des Matrizensystems 2 
befindet sich ein wannenartiger Auffangbehalter 12 fiir nach 
dem Umformvorgang abflieBende Umformflussigkeit. Von 
dem Auffangbehalter 12 fuhrt eine Steigleitung 13 mit For- 
derpumpe 14 zu dem Umformfliissigkeitsbehalter 7. - Die 
Bewcgungsrichtungen des Oberwerkzeugcs 2a, der Um- 
formstempel 5a, 5b und des pneumatischen Antriebes 11 fur 
das Schnellfullventil 9 sind durch Pfeile angedeutet. 

Bei der Umfonnung mittels Innenhochdruck soli eine 
Ausstiilpung 15 erzeugt werden. Die eingeschlossene Luft 
kann durch eine Entliiftungsbohrung 16 im Oberwerkzeug 
2a austreten, die im Hochsten der Ausstiilpung 15 miindet. 
Die Umformstempel 5a, 5b weisen Stofiel 17 auf, deren vor- 
dere Enden an die Umformbedurfnisse angepaBt sind. 

Zum Zwecke des Fullens des umzuformenden Rohiings 1 
mittels Umformflussigkeit bei reduzierter Einfullspanne und 
bei sich schlieBendem oder geschlossenem Matrizensystem 
2 und folglich Formraum 3 fahrt nach Fig. 1 der eine Um- 
formstempel 5a in den Formraum 3 um ein vorgegebenes 
MaB unter Freihaltung des Einfullkanals 10 vor oder ist nach 
Fig. 3 bereits vorgefahren und verbleibt in dieser vorgefah- 
renen Position auch fiir die nachfolgenden Umformvor- 
gange. In dieser Position oder unrnittclbar nach dem Vorfah- 
ren des betreffenden Umformstempels 5a gemaB Fig. 1 wird 
das Schnellfullventil 9 geoffnet, so daB die Umformflussig- 
keit unter Luftverdrangung in den Rohling 1 und den Form- 
raum 3 strornt. Nach Ausfullen des Innenraumes des Roh- 
iings 1 mit Umformflussigkeit und des Formraumes 3 wer- 
den beide Umformstempel 5a, 5b in den Formraum 3 unter 
dessen Abdichtung vorgefahren und schlieBen die Umform- 
flussigkeit in dem Rohling 1 ein. Daruber hinaus wird der 
Rohling 1 zwischen den Umformstempeln 5a, 5b einge- 
spannt. Dann wird der fiir den Umformvorgang erforderli- 
che Innenhochdruck aufgebaut. Nach dem Umformvorgang 
werden die Umformstempel 5a, 5b in ihre Ausgangspositio- 
nen zuruckgefahren und wird die Umformflussigkeit abge- 
fuhrt. 

Nach Fig. 2 ist mit Index 1 die Bewegung des Matrizen- 
systems 2 bzw. seines Oberwerkzeuges 2a bezeichnet, wel- 
ches vereinfacht auf- und zugefahren wird. Das Oberwerk- 
zeug 2a fahrt vom Beginn der SchlieBoperation und folglich 
vom Zeitpunkt t 1,0 mit vorgegebener Geschwindigkeit und 
ggf. gesteuert bis zum Zeitpunkt t 1,1 in die geschlossene 
Position und halt die geschlossene Position bis zum Zeit- 
punkt t 1,2 bei. AnschlieBend offnet das Oberwerkzeug 2a 
und hat bei t 1,3 wieder seine obere Ausgangsposition er- 
reicht. - Der Bewegungsablauf des einen Umformstempels 
5a ist mit Index 2 versehen. Dieser Umformstempel 5a fahrt 
erst dann in den Formraum 3 ein, wenn sich das Matrizensy- 
stem 2 in SchlieBstellung befindet, also das Oberwerkzeug 
2a gcgcn das Untcrwcrkzcug 2b niedcrgefahren ist. Insoweit 
muB der Zeitpunkt t 2,0 auf den SchlieBvorgang des Matri- 
zensystems 2 und folglich t 1,0 abgestimmt werden. Durch 
den Punkt t 2,1 ist ein Wcg fiir den betreffenden Umform- 
stempel 5a vorgegeben, wonach die Einfullbohrung 10 noch 
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vollstandig freigehalten ist. - Die Offnungs- und SchlieB- 
funktion dcs Schnellfullventils 9 ist uiit dem Index 3 bc- 
zeichnet. Zum Zeitpunkt t 3,0 bekomml das Schnellfullven- 
til 9 den Befehl zum Offnen und hat bei t 3,1 geoffnet. Die 
Urnfonnflussigkeit - regelmaBig Wasser - stromt aus dem 5 
als Hochtank ausgefuhrten Umformflussigkeitsbeh alter 7 
uber die Fiilleitung 8, das Schnellfullventil 9 und den Ein- 
fullkanal 10 in das Innere des Rohlings 1 und des Formrau- 
mes 3 und verdrangt die dort befindliche Luft uber die Ent- 
liiftungsbohrung 16. Wahrenddessen ist der andere Urn- io 
formstempel 5b noch auBer Funktion, d. h. der Formraum 3 
noch nicht geschlossen. 

Erst wenn die Urnfonnflussigkeit den Innenraum des 
Rohlings 1 vollstandig ausgefiillt hat, setzen sich beide Um- 
formstempel 5a, 5b in Bewegung, dichten den Formraum 3 15 
ab und schlieBen das Umfonn wasser in dem Rohling 1 ein. 
Mit Index 4 ist die Bewegung des anderen Umformstempels 
5b bezeichnet, dessen SchlieBbewegung bei t 4,0 startet. 
Zum Zeitpunkt t 2,3 bzw. t 4,1 ist der Rohiing 1 zwischen 
den beiden Umformstempeln 5a, 5b bzw. ihren StoBeln 17 20 
eingespannt, so daJ3 der Hochdruckaufbau beginnen kann. 

In Sonderfallen kann der Innenhochdruck durch das Vor- 
fahren der Umformstempel 5a, 5b erzeugt werden. Das ist 
durch den leichten Anstieg von 1 2,3 nach 1 2,4 bzw. von 1 4,1 
nach 1 4,2 dargestellt. RegelmaBig wird jedoch mit separaten 25 
Hochdruckiibersetzern gearbeitet, die nicht dargestellt sind. 
In solchen Fallen weisen die Umformstempel 5a, 5b ange- 
deutete Hochdruckbohrungen 6 auf. 

Nach dem Umformvorgang fahren die Umformstempel 
5a, 5b wieder in ihre Ausgangsposition zuriick und das Ma- 30 
trizensystem 2 offnet, so daB zum Zeitpunkt t 2,5 der Um- 
formzyklus praktisch abgeschlossen ist. 

Die beiden Umformstempel 5a, 5b werden rcgelniaBig 
mit gleichen Stempelgeschwindigkeiten verfahren. Durch 
Variieren des Abstandes zum Formraum 3 konnen die Zeit- 35 
ablaufe einfach eingcstellt werden. In Fig. 1 befindet sich 
der betreffende Umformstempel 5a 5 mm vor dem geoffne- 
ten Formraum 3, wahrend der andere Umformstempel 5b ei- 
nen Abstand von 15 mm hat. In Abhangigkeit von den Ge- 
schwindigkeiten der betreffenden Komponenten konnen mit 40 
einem gemeinsamen Impuls die Bewegungsablaufe des 
Oberwerkzeuges 2a und der Umformstempel 5a, 5b ausge- 
lost werden, um nach dem SchlieBen des Formraumes 3 den 
Formraum 3 und den Rohling 1 luftblasenfrei befiillen zu 
konnen. Lediglich das Schnellfullventil 9 muB zeitverzogert 45 
gestartet werden, bis der andere Uniform stempel 5b in den 
Formraum eintaucht und den AbfluB von Urnfonnflussigkeit 
stoppt. 

Der gesamte Umformvorgang kann uber einfache Zeit- 
glieder oder auch durch eine geeignete Anordnung der ver- 50 
schiedenen Komponenten mit geringem Aufwand zuverlas- 
sig gesteuert werden. - Nach Fig. 3 ist die Anordnung der 
Umformstempel 5a, 5b so getroffen, daB die Umformstem- 
pel 5a, 5b zum gleichen Zeitpunkt und mit gleicher Stempel- 
geschwindigkeit vorgefahren und nach dem Umformvor- 55 
gang wieder zuriickgefahren werden. Das zeigt in schemati- 
scher Wiedergabe das Weg/Zeit-Diagramm nach Fig. 4. 

Die Umformflussigkeit wird nach dem Umformvorgang 
uber den Einfullkanal 10 und dem als 3/2-Wegeventil ausge- 
bildeten Schnellfullventil 9 mit sich anschlieBender AbfluB- 60 
leitung 18 im Zuge des Zuriickfahrens der Umformstempel 
5a, 5b abgefuhrt. Dazu fuhrt von dem 3/2-Wegeventil die 
AbfluBleitung 18 zu dem Auffangbehalter 12. 
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1. Verfahren zum Betrieb cincr Umfonnprcssc fur die 
Innenhochdruckumformung von hohlen Rohlingen (1), 



wobei die Urnformpresse ein Matrizensystem (2) mit 
Fonnraum (3) fur die Aufnahrne dcs Rohlings (1), eine 
Einrichtung (4) zum Offnen und SchlieBen des Matri- 
zensystems (2) nach jedem Arbeitstakt und Umform- 
stempel (5a, 5b) aufweist, wclchc nach MaBgabe der 
Innenhochdrucktechnologie auf den Rohling (1) arbei- 
ten, wonach 

- zum Zwecke des Fiillens des umzufonnenden 
Rohlings (1) mittels Umformflussigkeit bei sich 
schlieBendem oder geschlossenem Matrizensy- 
stem (2) der eine Umformstempel (5a) in den 
Fonnraum (3) um ein vorgegebenes MaB unter 
Freihaltung eines in den Formraum (3) munden- 
den Einfullkanals (10) vorfahrt oder vorgefahren 
bleibt, wonach anschlieBend 

- ein Schnellfullventil (9) geoffnet wird, so daB 
die Umformflussigkeit unter Luftverdrangung in 
den Rohling (1) und den Formraum (3) stromt und 
nach Ausfullen des Innenraumes des Rohlings (1) 
mit Umformflussigkeit beide Umformstempel 
(5a, 5b) in den Formraum (3) unter dessen Ab- 
dichtung vorfahren und die Urnfonnflussigkeit in 
dem Rohling (1) einschlieBen und den Rohling (1) 
einspannen, wonach darauffblgend 

- der fiir den Umformvorgang erforderliche In- 
nenhochdruck aufgebaut wird, und wonach ab- 
schlieBend 

- nach dem Umformvorgang die Umformstempel 
(5a, 5b) in ihre Ausgangsposition zuriickgefahren 
werden und die Umformflussigkeit abgefuhrt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Innenhochdruck durch das Vorfahren der 
Umformstempel (5a, 5b) erzeugt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beide Umformstempel (5a, 5b) mit glei- 
cher Stempelgeschwindigkeit vorgefahren werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Schnellfullventil (9) in 
Abhangigkeit von der Stempelgeschwindigkeit des 
oder der in den Formraum (3) einfahrenden Umform- 
stempel (5a, 5b) zeitverzogert geoffnet wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der SchneUfiillvorgang (9) 
im Zuge der SchlieBbewegung des oder der vorfahren- 
den Umformstempel (5a, 5b) gestartet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Umformflussigkeit nach 
dem Umformvorgang uber den Einfullkanal und dem 
als 3/2-Wegeventil ausgebildeten Schnellfullventil (9) 
mit sich anschlieBender AbfluBleitung im Zuge des Zu- 
riickfahrens der Umformstempel (5a, 5b) abgefuhrt 
wird. 

7. Urnformpresse zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach einem der Anspriiche 1 bis 6, mit 

- einem Matrizensystem (2) mit einem Form- 
raum (3) fur die Aufnahrne des Rohlings (1), 

- einer Einrichtung (4) zum Offnen und Schlie- 
Ben des Matrizensystems (2) nach jedem Arbeit- 
stakt, 

- Umformstempeln (5a, 5b), welche nach MaB- 
gabe der Innenhochdrucktechnologie auf den 
Rohling (1) arbeiten, und mit 

- einem Umfonnflussigkcilsbchaltcr (7), von 
dem aus eine Fiilleitung (8) unter Zwischenschal- 
tung eines Schnellf till vend Is (9) mit einem pneu- 
matischen Antricb (11) uber cincn Einfullkanal 
(10) in den Formraum (3) des Matrizensystems 
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(2) fiihrt. 

8. Urnfonnpressc nach Anspruch 7, dadurch gckenn- 
zeichnet, daB das SchneUfullvenUl (9) als ein 3/2- We- 
geventil mit einer zu einem Auffangbehalter (12) fiih- 
rendcn AbfluBleilung (18) ausgebildet ist. 5 
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